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(54) Mehrschichtfolie zur Beschichtung eines vorzugsweise transparenten Substrates 

(57) Verfahren zur Herstellung einer Mehrschichtfo- 
lie (12) zur Beschichtung eines transparenten Substrats 

(11) , insbesondere von Glas, umfassend das Aufdruk- 
ken einer Sperrschicht (13) mit einer Vielzahl von in 
einem Raster angeordneten Sperrelementen (14) auf 
eine Unterlage (22); das Aufbrengen einer auf einem 
transparenten Substrat einbrennbaren Funktions- 
schicht (15) auf die Sperrschicht (13); das Einbrennen 
der Mehrschichtfolie (12) auf das transparente Substrat 
und das Entfernen der Eingebrannte Mehrschichtfolie 

(12) in Bereiche der Sperrelermente (14) unter Ausbil- 
dung von Sicht-Zwischenraumen (17). Eine solche 
bedruckte oder beschichtete Glasscheibe konnte 
Anwendung finden, und zwar so, daB von auGen durch 
die Glasscheibe hindurch das aufgedruckte Design 
sichtbar ist, von innen hingegen aufgrund des Rasters 
der Sicht-Zwischenraume und der von innen sichtbaren 
dunklen Schicht ein Blick nach auGen ermoglicht wird. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft eine Mehrschichtfoiie zur 
Beschichtung eines transparenten Substrats, ins- 
besondere aus Glas, ein beschichtetes Glas, ein Ver- 5 
fahren zum Herstellen einer Mehrschichtfoiie und ein 
Verfahren zum Beschichten eines transparenten Sub- 
strats. 

[0002] Aus dem Stand der Technik sind Herstellungs- 
verfahren fur Folien bekannt, die den optischen Effekt io 
der „Einwegsicht" erzeugen konnen. Hierzu wird bei- 
spielsweise auf die GB 2 165 292 verwiesen. Grund- 
satzlich weisen diese Folien eine bedruckte Oberflache 
und gegenuberliegend eine schwarze Oder dunkle 
Oberflache auf. Beispielsweise durch Stanzen ist eine is 
regelmaBiges Raster von Lochern in die Folie einge- 
bracht, so daB von der dunklen Seite her eine Durch- 
sicht durch die Folie ermoglicht wird, von der 
bedruckten Seite her aber der optische Eindruck des 
aufgedruckten Bildes uberwiegt. Der Effekt ist beson- 20 
ders gut ausgepragt, wenn die Folie zwischen einem 
dunklen und einem hellen Raum so angeordnet ist, daB 
die bedruckte Seite dem hellen und die dunkle Seite 
dem dunklen Raum zugewandt ist. Hinsichtlich weiterer 
Einzelheiten des Effekts wird auf die GB 2 1 65 292 ver- 25 
wiesen. 

[0003] Der von den beschriebenen Folien her 
bekannte Effekt kann auch bei der Beschichtung von 
Glas eingesetzt werden. Ein beschichtetes Glas, das 
diesen optischen Effekt ermoglichen soil, ist bereits in 30 
der EP 0 686 496 A1 beschrieben. Dort wird auf eine 
transparente Glasscheibe in einem vorbestimmten 
Raster eine mit Lochern versehene Dekorschicht direkt 
aufgedruckt. Dies geschieht im einzelnen wie folgt: 
[0004] Zunachst wird das eigentliche Design unter 35 
Aussparung von rasterformig angeordneten Sicht-Zwi- 
schenraumen auf die Glasscheibe aufgedruckt. Direkt 
auf das rasterartige Gerust der Designschicht wird nun- 
mehr eine weiBe Schicht aufgedruckt; auf diese weiBe 
Schicht wird anschlieBend eine dritte schwarze oder 40 
graue Schicht aufgedruckt. Die mit Lochern versehene 
Designschicht erzeugt so ein Hinterglasbild, wobei die 
Glasscheibe von der beschichteten Seite her aufgrund 
der Sicht-Zwischenraume und der dunklen AuBen- 
schicht eine Sicht durch die Glasscheibe hindurch, bei- 45 
spielsweise nach drauBen, ermoglichen soil. 
[0005] Eine so bedruckte Oder beschichtete Glas- 
scheibe konnte beispielsweise in offentlichen Verkehrs- 
mitteln, an Haltestellen oder an der AuBenfassade von 
Burohausern Anwendung finden, und zwar so, daB von so 
auBen durch die Glasscheibe hindurch das aufge- 
druckte Design sichtbar ist, von innen hingegen - auf- 
grund des Rasters der Sicht-Zwischenraume und der 
von innen sichtbaren dunklen Schicht - ein Blick nach 
auBen ermoglicht wird. 55 
[0006] Das beschriebene, vorbekannte Bedruckungs- 
verfahren ist jedoch auBerst aufwendig und nur unter 
groBten technischen Schwierigkeiten zu realisieren. Fur 
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den optischen Effekt ist es uneriaBlich, daB die raster- 
formigen Sicht-Zwischenraume scharfe Konturen auf- 
weisen. Bei dem beschriebenen Verfahren mussen 
samtliche drei Schichten absolut passgenau ubereinan- 
dergedruckt werden, so daB die Rander der Sicht-Zwi- 
schenraume in der Designschicht, in der hellen Schicht 
und in der dunklen Schicht exakt korrespondieren. 
[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
besteht darin, eine Mehrschichtfoiie zur Beschichtung 
eines transparenten Substrats, insbesondere von Glas, 
anzugeben, mit der sich der optische Effekt wesentlich 
einfacher, zuverlassiger und besser erreichen laBt. 
Gleichzeitig soil ein Verfahren zum Herstellen einer sol- 
chen Mehrschichtfoiie sowie ein Verfahren zum 
Beschichten eines transparenten Substrates mit einer 
solchen Mehrschichtfoiie angegeben werden. 
[0008] Diese Aufgaben werden in vorrichtungstechni- 
scher Hinsicht mit einer Mehrschichtfoiie nach den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1 und in verfahrens- 
technischer Hinsicht alternativ durch die Merkmale der 
Patentanspruche 15 oder 19 gelost. 
[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unter- 
anspruchen angegeben. 

[001 0] Ein besonderer Kerngedanke der vorliegenden 
Erfindung ist darin zu sehen, daB die Sicht-Zwischen- 
raume durch einen Druckvorgang in der Mehrschichtfo- 
iie mit scharfen Konturen erzeugbar sind. Die Sicht- 
Zwischenraume werden mittels eines Rasters von 
Sperrelementen gedruckt, die zusammen eine Sperr- 
schicht ausbilden. Die Sperrelemente der Sperrschicht 
sind aus einem Material mit einer vergleichsweise 
hohen Einbrenntemperatur ausgebildet. Eine Funkti- 
onsschicht, die beispielsweise als Dekorschicht ausge- 
bildet sein kann, wird uber die aus Sperrelementen 
gebildete Sperrschicht aufgebracht. 
[0011] Die Funktionsschicht weist gegenuber der 
Sperrschicht eine niedrigere Einbrenntemperatur auf, 
so daB beim Einbrennen der Mehrschichtfoiie auf ein 
transparentes Substrat vor atlem die Funktionsschicht 
eine vorzugsweise keramische, klebende oder ander- 
weitig warmeinduzierte Verbindung mit dem transpa- 
renten Substrat ausbildet. Die Sperrschicht dagegen 
verbindet sich beim Einbrennen nicht oder nur kaum mit 
dem transparenten Substrat. 

[001 2] Erf indungsgemaB mussen die Einbrenntempe- 
raturen der Funktionsschicht T f und der Sperrschicht T 5 
sinnvoll mit der Schmelz- bzw. Sintertemperatur des 
Substrats und der vorgesehenen Einbrenntemperatur 
T b korrelieren. 

[0013] Unter der Einbrenntemperatur T b ist die Pro- 
zeBtemperatur zu verstehen, die an der Substrat-ober- 
flache herrscht, wenn die Mehrschichtfoiie sich 
dauerhaft mit der Substratoberf lache verbindet. 
[0014] Dabei liegt erf indungsgemaB die vorgesehene 
Einbrenntemperatur T b unterhalb der Einbrenntempera- 
tur der Sperrschicht T s (T b < T s ), so daB sich die Sperr- 
schicht nicht oder nur kaum mit der Substratoberflache 
verbindet und sich anschlieBend ohne weiteres entfer- 
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nen laBt. 

[0015] Unter den Einbrenntemperaturen T s , T f und T b 
sind allgemein die jeweiligen Temperaturen zu verste- 
hen, bei denen sich ein Aufschmelzen, Sintern oder 
warmeinduziertes Verlieben ergibt. Die Einbrenntempe- 
raturen sind so einzustellen, daB sich - im Gegensatz zu 
der Verbindung zwischen der Funktionsschicht und 
dem Substrat - zwischen der Sperrschicht und dem 
Substrat keine dauerhafte Verbindung ergibt. 
[0016] Bevorzugte Anwendungsgebiete der vorliegen- 
den Erfindung sind die Beschichtung von keramischen 
oder glasigen Substraten. Funktionsschicht und/oder 
Sperrschicht konnen auf anorganischer, insbesondere 
keramischer oder organischer Basis ausgebildet sein. 
[0017] Als Substrat kamen auch andere Materialien, 
wie beispielsweise Kunststoffe oder Metall, in Frage. 
[0018] Entsprechend der verschiedenen Materialien 
und der unterschiedlichen moglichen Haftmechanismen 
spannt sich der Bereich der Einbrenntemperatur T b von 
ca. 80°C bis uber 1 .000°C. 

[0019] Nach dem Einbrennen der Mehrschichtfolie 
lassen sich die Sperrelemente und die direkt daruber 
bet indlichen Bereiche der Funktionsschicht ablosen, so 
daB die fur den Effekt der Einwegsicht notwendigen 
Sicht-Zwischenraume mit scharfen Konturen, vorgege- 
benem Rand und definiertem Raster entstehen. Zu 
bemerken ist auch, daB die Sperrelemente nur eine lok- 
kere Verbindung mit der Funktionsschicht eingehen, so 
daB sich die Sperrelemente mit den daruber bef indli- 
chen Bereichen der Funktionsschicht nach dem Ein- 
brennen der Mehrschichtfolie auf dem vorzugsweise 
transparenten Substrat mit definierten scharfen Kontu- 
ren ausbrechen lassen. 

[0020] Ein transparentes Substrat ist zur Erzielung 
des Einwegsicht-Effekts notwendig. Es sind auch 
Anwendungen ohne transparentem Substrat auf opa- 
kem Untergrund, z. B. auf Keramik denkbar zur Erzie- 
lung eines Matt-/Glanzeffektes. Dabei kann die 
Funktionsschicht die matte oder glanzende Funktion 
und entsprechend das Substrat die glanzende bzw. 
matte Funktion ausuben. 

[0021 ] Erf indungsgemaB lassen sich mittels der Funk- 
tionsschicht auch andere physikalische Effekte als die 
Einwegsicht oder Glanzunterschiede erzielen, bei- 
spielsweise Leitfahigkeitseffekte. 
[0022] Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet 
sich gegenuber dem vorbekannten dadurch aus, daB 
sich der gewunschte Effekt wesentiich einfacher und 
zuverlassiger erreichen laBt. Das Raster und die Form 
die Funktions-Zwischenraume bzw. Sicht-Zwischen- 
raume mussen nach dem hier vorgeschlagenen Verfah- 
ren nur in einem einzigen Druckvorgang, namlich beim 
Drucken der Sperrschicht, eingehalten werden. Bei den 
vorbekannten Verfahren mussen mehrere Schichten 
exakt ubereinander gedruckt werden. Beim Drucken 
eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels nach der 
Erfindung ist die Funktionsschicht als Dekorschicht aus- 
gebildet und umfaBt ein Bild- oder Farbmuster. Grund- 



satzlich sind aber auch andere Anwendungsfalle 
denkbar, bei denen eine Funktionsschicht auf einer 
Schicht mit einem definierten Raster von Zwischenrau- 
men angeordnet ist. 

5 [0023] Allgemein wird die Mehrschichtfolie zunachst 
auf einer Unterlage aufgebaut, wobei die Unterlage aus 
einem Trager und einer Trennschicht besteht. Vor dem 
Einbrennen der Mehrschichtfolie auf das transparente 
Substrat wird die Mehrschichtfolie von der Unterlage 

10 gelost und auf das transparente Substrat ubertragen. 
Damit die Mehrschichtfolie vor dem Einbrennvorgang 
selbst ausreichend stabil ist, sind Sperrschicht und 
Funktionsschicht so ausgebildet und aufeinander abge- 
stimmt, daB sich ein ausreichender, gleichzeitig nichtzu 

15 fester Verbund zwischen Sperrschicht und Funktions- 
schicht ergibt. Dieser Verbund wird vor altem beim Ein- 
brennvorgang ausgebildet, so daB die nach dem 
Einbrennvorgang abzulosenden Sperrelemente 
gemeinsam mit den daruber bef indlichen Bereichen der 

20 Funktionsschicht ablosbar sind, sich gleichzeitig aber 
die Sperrelemente leicht von den auf dem transparen- 
ten Substrat verbleibenden Bereichen der Funktions- 
schicht ablosen lassen unter Ausbildung von scharfen 
Konturen. 

25 [0024] In einer zweckmaBigen Ausgestaltung umfaBt 
die Dekorschicht eine Designschicht mit einem 
bestimmten Design, Bild oder Muster und eine Deck- 
schicht. 

[0025] Je nachdem ob die Deckschicht der Sperr- 
30 schicht und damit dem transparenten Substrat zuge- 
wandt oder abgewandt ist, entsteht ein beschichtetes 
transparentes Substrat in einem Aufglas- oder Hinter- 
glasverfahren. Im ersten Fall liegt aus Sicht eines 
Betrachters die Designschicht auf dem transparenten 
35 Substrat, im letzten Fall hinter dem transparenten Sub- 
strat. 

[0026] Zur Erhohung der Brillanz und zur Verstarkung 
des Einwegeffektes umfaBt die Deckschicht, eine der 
Designschicht zugewandte helle Schicht und eine 
40 dunkle Schicht. Die helle Schicht in der Deckschicht ist 
keineswegs notwendig, sondern insbesondere beim 
Vierfarbdruck als vorteilhafte Ausgestaltung anzuse- 
hen. 

[0027] In einer zweckmaBigen Weiterbildung sind Ein- 
45 brenntemperaturen der Sperrschicht und der Funktions- 
schicht so vorgewahlt, daB sich das Einbrennen der 
Mehrschichtfolie auf das transparente Substrat, ins- 
besondere auf eine Sicherheitsglasscheibe, gleichzeitig 
mit dem fur die Erzeugung von Sicherheitsglas notwen- 
50 digen ErhitzungsprozeB durchfuhren laBt. Damit ist fur 
das Aufbringen der Mehrschichtfolie auf Fenster von 
Kraftfahrzeugen oder Fahrzeugen offentlicher Verkehrs- 
mittel kein separater ErhitzungsprozeB mehr notwen- 
dig. Vielmehr kann die Mehrschichtfolie in dem ohnehin 
55 notwendigen ProzeB zur Erzeugung von Sicherheits- 
glas aufgebracht werden. 

[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung werden die 
Sperrelemente der Sperrschicht aus hochschmelzen- 
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den Oxyden oder hochschmelzenden Silikaten gebildet. 
[0029] Die Dekorschicht besteht zweckmaBigerweise 
aus keramischem FluBmittel und farbenden Metalloxy- 
den. 

[0030] Um eine besonders homogene Dekorschicht 
auszubilden, sollten die Einbrenntemperaturen der 
Designschicht, der hellen Schicht und der dunklen 
Schicht aufeinander abgestimmt werden, wobei sie vor- 
zugsweise einander im wesentlichen angeglichen sein 
sollten. 

[0031] Das Verfahren zum Herstellen einer Mehr- 
schichtfolie zur Beschichtung eines transparenten Sub- 
strats umfaBt wenigstens die folgenden Schritte: 

Aufdrucken einer Sperrschicht mit einer Vielzahl 
von in einem Raster angeordneten Sperrelementen 
auf eine Unterlage, wobei die Sperrelemente vor- 
zugsweise alle die gleiche Form und GroBe aufwei- 
sen und in der gleichen Ausrichtung zueinander 
angeordnet sind; 

Aufbringen einer auf einem transparenten Substrat 
einbrennbaren Funktionsschicht auf die aus Sperr- 
elementen bestehende Sperrschicht; 
Einbrennen der Mehrschichtfolie auf das transpa- 
rente Substrat; 

Entfernen der eingebrannten Mehrschichtfolie in 
Bereichen der Sperrelemente unter Ausbildung von 
Sicht-Zwischenraumen 

[0032] Im Gegensatz zum Stand der Technik wird hier 
das fur die Einwegsicht notwendige Raster in einem 
einzigen Druckverfahren erzeugt Das Entfernen der 
eingebrannten Mehrschichtfolie in Bereichen der Sperr- 
elemente unter Ausbildung von Sicht-Zwischenraumen 
kann unter Zuhilfenahme von mechanischen Mitteln 
(Abbursten etc.) oder auf chemischem Wege erfolgen. 
[0033] In einer bevorzugten Ausgestattung wird die 
Mehrschichtfolie zunachst auf einer Unterlage aufge- 
baut, so daB die so praparierte Mehrschichtfolie lager- 
bar, transportierbar und insbesondere selbstandig 
vertreibbar ist. Vor dem Einbrennen der Mehrschichtfo- 
lie auf das transparente Substrat muB lediglich die 
Unterlage, die einen Trager und eine Trennschicht 
umfaBt, von der Mehrschichtfolie gelost werden. 
[0034] In einer bevorzugten Ausgestaltung wird die 
Funktionsschicht in mehreren Schritten erzeugt, wobei 
auf die Sperrschicht zum Uberdecken der Sperrele- 
mente und der Funktionszwischenraume eine Deck- 
schicht aufgedruckt wird und schlieBlich auf die 
Deckschicht eine Designschicht aufgebracht wird, 
wobei auch die Designschicht aus zwei oder mehr 
Schichten gebildet sein kann. 

[0035] Soil ein Hinterglasdesign erzeugt werden, wird 
auf die aus Sperrelementen und Funktionszwischen- 
raumen gebildete Sperrschicht zunachst die Design- 
schicht aufgedruckt und anschlieBend auf die 
Designschicht eine vorzugsweise dunkle Deckschicht. 
[0036] Das Verfahren zum Beschichten eines transpa- 
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renten Substrats, insbesondere Glas, mit einer 
erfindungsgemaBen Mehrschichtfolie umfaBt die fol- 
genden Schritte: 

Aufbringen der Mehrschichtfolie auf das transpa- 
rente Substrat, wobei die Sperrschicht der Mehr- 
schichtfolie auf die Oberflache des zu 
beschichtetenden Substrats gelegt wird, 
Einbrennen der Mehrschichtfolie auf die Oberflache 
des Substrats bei einer Temperatur T b von minde- 
stens 500°C. 



[0037] Die Erfindung wird nachstehend auch hinsicht- 
lich weiterer Merkmale und Vorteile anhand der 
15 Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen und unter 
Bezugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen naher 
erlautert. 

[0038] Hierbei zeigen: 

20 Fig. 1 eine Ausfuhrungsform einer auf einer ablGs- 
baren Unterlage aufgedruckten Mehrschicht 
folie, 

Fig. 2 die bereits auf ein transparentes Substrat 
Libertragene Mehrschichtfolie nach Fig. 1 
25 wahrend des Einbrennvorgangs, 

Fig. 3 die Mehrschichtfolie nach Fig. 2 nach Entfer- 
nen der Sperrelemente und der daruber 
angeordneten Bereiche der Funktions- 
schicht unter Ausbildung von Sicht-Zwi- 
30 schenraumen, 

Fig. 4 eine alternative Ausfuhrungsform einer auf 
einem transparenten Substrat aufgebrachten 
Mehrschichtfolie wahrend des Einbrennvor- 
gangs. 

35 

[0039] In Fig. 1 ist eine erste Ausfuhrungsform einer 
auf einer ablosbaren Unterlage aufgebauten Mehr- 
schichtfolie schematisch dargestellt. Bei dem nachste- 
hend beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird eine 

40 Mehrschichtfolie 12 auf keramischer Basis auf ein Sub- 
strat 1 1 aus Glas aufgebracht. Die Unterlage 22 umfaBt 
einen Trager 23 und eine Trennschicht 24. Der Trager 
23 kann beispielsweise aus Papier oder Karton beste- 
hen. Fur die Ausbildung der Trennschicht sind dem 

45 Fachmann verschiedene Losungen bekannt. 

[0040] Die auf der Unterlage 22 aufgebrachte Mehr- 
schichtfolie 12 weist, ausgehend von der Unterlage 22, 
zunachst eine Sperrschicht 13 auf. Die Sperrschicht 13 
umfaBt eine Vielzahl von in einem definierten Raster 

so angeordneten Sperrelementen 14. Die in einem defi- 
niertem Raster angeordneten Sperrelemente 14 weisen 
vorzugsweise gleiche Formen und Abmessungen auf 
und sind relativ zueinander gleich ausgerichtet. Die 
Vielzahl von Sperrelementen kann diskret oder mitein- 

55 ander verbunden sein. In einer besonders einfachen 
aber zweckmaBigen Ausgestaltung weisen die Sperr- 
elemente 14 in Schichtebene jeweils einen kreisrunden 
Querschnitt auf. Die Sperrelemente konnten in Schicht- 
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ebene aber auch oval, sechseckig, quadratisch, rauten- 
fdrmig, als gleichschenkliges Dreieck oder in nahezu 
jeder anderen beltebigen Form ausgebildetsein. In eini- 
gen Anwendungsfallen konnte es auch interessant sein, 
bei den Sperrelementen 14 das Logo einer Firma nach- 5 
zuempfinden. 

[0041] Bei dem hier beschriebenen Verfahren konnen 
auch unregelmaGige Raster gedruckt werden, bei- 
spielsweise frequenz-modulierte Raster (FM-Raster). 
[0042] Die sich im Raster der Sperrelemente ergeben- 10 
den Zwischenraume werden hier als Funktionszwi- 
schenraume 16 bezeichnet. In vielen der vorgenannten 
Beispiele grenzen die Funktionszwischenraume 16 
aneinander an bzw. bilden einen einzigen gesamten 
Zwischenraum. 15 
[0043] Die die Sperrelemente14 umfassende Sperr- 
schicht 13 wird in einem Druckverfahren auf die Unter- 
lage 22 aufgebracht. Das Druckverfahren ermoglicht ein 
genaues Einhalten des vorgegebenen Rasters sowie 
eine leichte Umstellung auf verschiedene geometrische 20 
Formen, Abstande und Ausrichtungen der Sperrele- 
mente 14. 

[0044] Auf die Sperrschicht 1 3 wird eine Funkttons- 
schicht 15 aufgedruckt. 

[0045] Die Funktionsschicht 15 ist hier als Dekor- 25 
schicht 15 ausgebildet und umfaBt in der dargestellten 
Ausfuhrungsform von der Sperrschicht 1 3 her betrach- 
tet eine dunkle Schicht 21 , eine helle Schicht 20 und 
eine Designschicht 18. Die dunkle Schicht 21 und die 
helle Schicht 20 bilden gemeinsam eine Deckschicht 30 
19, die einerseits die Brillanz der Designschicht 18 
erhoht und andererseits den Effektder Einwegsicht ver- 
starkt. Die Designschicht 18, die helle Schicht 20 und 
die dunkle Schicht 21 werden nacheinander auf die 
Sperrschicht aufgedruckt. Sie weisen vorzugsweise 35 
annahernd die gleiche Einbrenntemperatur auf. Die 
Designschicht selbst umfaGt in der konkreten Ausge- 
staltung keramisches FluGmittel und farbende Metall- 
oxyde. 

[0046] In Fig. 2 ist die bereits auf ein transparentes 40 
Substrat 11 ubertragene Mehrschichtfolie 12 wahrend 
des Einbrennvorgangs dargestellt. Die Mehrschichtfolie 
12 wurde zuvor von der Unterlage 22 gelost und ist 
direkt mit der Sperrschicht 1 3 auf das transparente Sub- 
strat 11 aufgelegt Durch die erfindungsgemaBe 45 
Abstimmung der Einbrenntemperaturen bildet die Funk- 
tionsschicht 15 wahrend des Einbrennvorgangs mit 
dem keramischen Substrat 1 1 eine keramische Verbin- 
dung aus (vgl. Doppelpfeil in Fig. 2). Die Sperrelemente 
1 4 dagegen weisen eine derart hohe Einbrenntempera- 50 
tur auf, daf3 sie praktisch keine Verbindung mit dem dar- 
unter liegenden transparenten Substrat 11 eingehen. 
[0047] Wahrend des Einbrennvorgangs bildet sich 
jedoch eine gewisse keramische Verbindung zwischen 
den Sperrelementen 14 und den daruber liegenden 55 
Bereichen der Funktionsschicht 15 (strichlierte Linien A 
in Fig. 2) aus. 

[0048] Nach dem Einbrennvorgang lassen sich die 



Sperrelemente 14 zusammen mit den jeweils daruber 
befindlichen Bereichen der Funktionsschicht 15 auf ein- 
fache Weise, beispielsweise mechanisch, entfernen. 
Dies kann etwa durch Bursten, Druckluft Oder unter Ein- 
satz eines Wasserstrahls erfolgen. 
[0049] Nach Entfernen der Sperrelemente mit den 
daruber befindlichen Bereichen der Funktionsschicht 15 
bilden sich - wie in Fig. 3 gezeigt - in der bereits auf dem 
transparenten Substrat 11 eingebrannten Mehrschicht- 
folie 12 Sicht-Zwischenraume 17 in dem vordefinierten 
Raster, mit der vordefinierten Gestalt und Ausrichtung 
aus. Die Sperrelemente 14 haben sich zusammen mit 
den daruber befindlichen Bereichen der Funktions- 
schicht auf definierte Weise ablosen lassen, so daft der 
Rand der Sicht-Zwischenraume 17 durch scharfe Kon- 
turen begrenzt wird, was den Effekt der Einwegsicht 
noch verstarkt. 

[0050] In Fig. 4 ist eine alternative Ausgestaltung 
einer auf einem transparenten Substrat 1 1 auf- 
gebrachten Mehrschichtfolie wahrend des Einbrennvor- 
gangs dargestellt. Die Mehrschichtfolie nach Fig. 4 
unterscheidet sich von der nach Fig. 2 dadurch, daG 
hier die Funktions- bzw. Dekorschicht 15 in umgekehr- 
ter Ausrichtung auf die Sperrschicht 13 aufgedruckt 
sind. In dieser Ausgestaltung wird zunachstdie Design- 
schicht 18 auf die Sperrschicht 13 aufgedruckt. Auf die 
Designschicht 18 wird dann die helle Schicht 20 und 
anschlieGend die dunkle Schicht 21 aufgebracht. Auf 
diese Weise befindet sich die Designschicht 18 zwi- 
schen der dunklen Schicht 21 und dem transparenten 
Substrat 11, so daG hier ein beschichtetes Substrat 
nach Art eines Hinterglasbildes entsteht. 
[0051] Mit der beschriebenen Mehrschichtfolie bzw. 
dem beschriebenen Verfahren laGt sich ein transparen- 
tes Substrat in einem bestimmten Raster mit einer 
Designschicht und einer Deckschicht erzeugen, wobei 
zur Festlegung des Rasters nur ein einziger Druckvor- 
gang notwendig ist. Zur Ausbildung des Rasters sind 
keine auf die Mehrschichtfolie einwirkenden Werkzeuge 
notwendig. Die fur die Ausbildung des Rasters notwen- 
digen Sperrelemente lassen sich ohne weiteres in 
Form, GroGe und Ausrichtung variieren. Das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren ist daher auGerst vielseitig 
und fur verschiedenste Anwendungsfalle einsetzbar. 

Bezuaszeichenliste 



[0052] 

11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 



Substrat 
Mehrschichtfolie 
Sperrschicht 
Sperrelemente 
Funktions-/Dekorschicht 
Funktions-Zwischenraume 
Sicht-Zwischenraume 
Designschicht 
Deckschicht 
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20 helle Schicht 

21 dunk! e Schicht 

22 Unterlage 

23 Trager 

24 Trennschicht s 
Patentanspruche 

1. Mehrschichtfolie zur Beschichtung eines vorzugs- 
weise transparenten Substrats (11), insbesondere 10 
Glas, wobei die Mehrschichtfolie (12) folgende 
Schichten umfaBt: 

eine Sperrschicht (13) mit Sperrelementen 
(14), 15 
wobei die Sperrelemente (14) im wesentlichen 
die gleiche Form und GroBe aufweisen und 
unter Ausbildung von definierten Funktions- 
Zwischenraumen (16) angeordnet sind 
und 20 
eine Funktionsschicht (15), 
wobei die Mehrschichtfolie (12) so auf das 
Substrat (11) aufbrennbar ist, daB die Sperr- 
schicht (13) direkt am Substrat (11) anliegt, 
wobei die Sperrschicht (13) und die Funktions- 25 
schicht (15) so ausgebildet und auf einander 
abgestimmt sind, 

da3 die Einbrenntemperatur der Sperrschicht 
T s hoher als die Einbrenntemperatur T f der 
Funktionsschicht (1 5) ist. so 

2. Mehrschichtfolie nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Funktionsschicht als Dekorschicht (15) 
ausgebildet ist und ein Bild- Oder Farbmuster 35 
umfaBt. 

3. Mehrschichtfolie nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrschicht (13) und die Funktionschicht 40 
(15) so ausgebildet und aufeinander abgestimmt 
sind, daB sich ein Verbund zwischen Sperrschicht 
(13) und Funktionsschicht (15) ergibt. 

4. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 45 
3, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrschicht (13) und die Funktionsschicht 
(15) so ausgebildet und aufeinander abgestimint 
sind, daB sich der Verbund zwischen Sperrschicht so 
(13) und Funktionsschicht (15) beim Aufbrennen 
der Mehrschichtfolie ( 1 2) auf das transparente Sub- 
strat bei einer Einbrenntemperatur T b ergibt, die 
uber der Einbrenntemperatur der Funktionsschicht 
(15) liegt. 55 

5. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
4, 



dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrschicht (13) und die Funktionsschicht 
(15) so ausgebildet und aufeinander abgestimmt 
sind, daB nach dem Aufbrennen der Mehrschichtfo- 
lie (12) die Bereiche der Funktionsschicht (15) 
oberhalbder Sperrelemente (14), der Sperrschicht 
(13) zusammen mit den Sperrelementen (14) unter 
Ausbildung von Sicht-Zwischenraumen (17) ent- 
fernbar sind. 

6. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dekorschicht (15) eine Designschicht (18) 
und eine Deckschicht (19) aufweist. 

7. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB bei der Dekorschicht (15) die Deckschicht (19) 
der Sperrschicht (13) zugewandt ist. 

8. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB bei der Dekorschicht (15) die Designschicht 
(18) der Sperrschicht (13) zugewandt ist 

9. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 

8, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Deckschicht (19) eine der Designschicht 
(18) zugewandte helle Schicht (20) und einedunkle 
Schicht (21) aufweist. 

10. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
9, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrschicht (13) und die Funktionsschicht 
(15) so ausgebildet und aufeinander abgestimmt 
sind, daB die Mehrschichtfolie (12) in dem fur die 
Erzeugung von Sicherheitsglas notwendigen Erhit- 
zungsprozess auf das Substrat (11) aufbringbar ist. 

11. Mehrschichtfolie nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrelemente (14) der Sperrschicht (13) 
aus hochschmelzenden Oxyden oder hochschmel- 
zenden Silikaten gebildet sind. 

12. Mehrschichtfolie nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dekorschicht (15) aus keramischem FluB- 
mittel und farbenden Metalloxyden besteht. 

1 3. Mehrschichtfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
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14. 



12, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Designschicht (18), die helle Schicht (20) 
unddiedunkleSchicht (21) von ihren Einbrenntem- 
peraturen her aufeinander abgestimmt sind, 5 
wobei vorzugsweise die Einbrenntemperaturen der 
Schichten im wesentlichen gleich sind. 

Beschichtetes Gias, umfassend eine Mehrschicht- 
folie nach einem der Anspruche 1 bis 13, w 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mehrschichtfolie auf ein aus Glas beste- 
hendes Substrat (11) aufgebracht ist. 



15. Verfahren zum Herstellen einer Mehrschichtfolie 
(12) zur Beschichtung eines transparenten Sub- 
strats (11), umfassend die folgenden Schritte: 

Aufdrucken einer Sperrschicht (13) mit einer 
Vielzahl von in einem Raster angeordneten 
Sperrelementen (14) auf eine Unterlage (22). 
Aufbringen einer auf einem transparenten Sub- 
strat einbrennbaren Funktionsschicht (15) auf 
die aus Sperrelementen (14) bestehende 
Sperrschicht (13). 

Einbrennen der Mehrschichtfolie (12) auf das 
transparente Substrat. 

Entfernen der eingebrannten Mehrschichtfolie 
(12) in Bereichen der Sperrelemente (14) unter 
Ausbildung von Sicht-Zwischenraumen (17). 
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Sperrelemente (14) und die Funktions-Zwi- 
schenraume (16) und 

Aufdrucken einer Deckschicht (19) auf die 
Designschicht (18). 

19. Verfahren zum Beschichten eines transparenten 
Substrats, insbesondere aus Glas, umfassend die 
folgenden Schritte: 

Aufbringen einer Mehrschichtfolie (12) nach 
einem der Anspruche 1 bis 1 1 auf ein Substrat 
(11), 

wobei die Sperrschicht (13) der Mehrschichtfo- 
lie (12) auf die zu beschichtende Oberflache 
des Substrats (11) gelegt wird, 
Einbrennen der Mehrschichtfolie auf die Ober- 
flache des Substrats bei einer Einbrenntempe- 
ratur T b > 500°C. 



20 



25 



30 



16. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sperrschicht (13) auf eine aus einem Tra- 
ger (23) und einer der Sperrschicht (13) zugewand- 35 
ten Trennschicht (24) bestehenden Unterlage (22) 
aufgebracht, insbesondere aufgedruckt wird, wobei 
die Unterlage (22) vor dem Einbrennen der Mehr- 
schichtfolie (12) auf dem transparenten Substrat 
entfernt wird. *o 

17. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Aufbringen der Funktionschicht (15) die 
folgenden Schritte umfaBt: 45 

Aufdrucken einer Deckschicht (19) zum Uber- 
decken der Sperrelemente (14) und der Funkt- 
ions-Zwischenraume (16) und 
Aufdrucken einer Designschicht (18) auf die so 
Deckschicht (19). 

18. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Aufbringen der Funktionsschicht (15) die 55 
folgenden Schritte umfaBt: 



Aufdrucken einer Designschicht (18) auf die 
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